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SAJTOLO HEGESZTESI ELJARASOK 2.
* Melegsajtold hegesztési eljarasok

Dr. Palotas Béla
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Mechanikai Technoldgia és Anyagszerkezettani Tanszék

i Dorzshegesztés

= Flve: A hegesztendd darabok kozott relativ
elmozdulast hozunk Iétre erGhatas alatt. A
darabok kozotti surlddas felheviti a
darabokat, az er6 hatasara képlékeny
alakvaltozas jon létre. A mozgast gyorsan
lefékezve, (illetve az alakvaltozas
|étrehozasakor a darabok lefékezddnek) az
erd novelésével vagy anélkiil jon létre a
kotés.

= A jo kotés feltétele a szimmetrikus alakvaltozas,
amelyet a szimmetrikus sorja jelez.
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i Dérzshegesztés valtozatai
Forgo mozgasu dorzshegesztes.
= Egyik darab forog

= Mindkét darab forog, de a
szogsebesség eltéro

= Kozbetét forog.

A forgo6 dorzshegesztést igen gyakran alkalmazzak a
gépiparban és az autégyartasban.

Alkalmazasi korlatot az jelent, hogy legalabb az egyik
darabnak forgas szimmetrikusnak kell lenni.

Profilok hegesztésére a forgd dorzshegesztés csak
kilonleges késziilékezéssel hasznalhatd.
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i Forgd gylir(is dorzshegesztés

STATIOMARY CLAWPED PIPES

Vékony fall csévek hegesztésére.

SUPPORT

hisMOREL
RING ROTATED
AND COMPRES SED
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$ Felrakd dérzshegesztés

Sik és alakos (pl. hengeres)  FoRCE DERCIEIT
felileteknél is alkalmazhato.

COMSUMOEBLE FLVSH
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i Rezgd dorzshegesztés

MOTION

Profilok hegesztésére.
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Linearis dorzshegesztés

Hegesztés elGadasok
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Forgd dorzshegesztésnél
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Hagyomanyos dorzshegesztés Lendkerekes dorzshegesztés

A hagyomanyos

A darabokat 6sszenyomjuk, ez

dorzshegesztésnél a fékezi le a mozgast.
mozgast lefékezziik fék Nagy méret(i daraboknal jol

alkalmazasaval.

Hegesztés eléadasok

alkalmazhato.
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A hegesztési paraméterek hatasa

i Hegesztési paraméterek

Hagyomanyos Lendkerekes
dorzshegesztés dorzshegesztés

= Z, =5..30mm = p, =40 ...280 MPa

= n =500..5400 1/min = n,,=900 ...

= p. =20..200 MPa 5400 1/min

= p, =40..300 MPa =t =012..25s

st =01..05s
n te =1..100s
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:.L A ddrzshegesztett kotés alakja

a)

a.): Szimmetrikus sorja, b.): szénacél szerszamacél
c.): szénacél szerszamcél alakitd gylrlivel készitve
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i Dorzshegesztés alkalmazasa

2R AN
c)
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d)
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A sorja elrejtése
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A dorzshegesztés alkalmazasa

= Eltér6 geometridju darabokhoz

Eltér6 anyagok hegesztésére

Tengelyek, csapok, menetes csapok, rotorok stb.
Cso ruddal, cso csovel, rud ill. cs6 tarcsahoz
Szerszamok gyartasa

Mindeniitt alkalmazhatd, ahol kérszimmetrikus
alkatrészek nagy termelékenységl gyartasa a feladat

A rezg6 dorzshegesztés profilok hegesztésére

A dorzshevités szamos alkalmazasa ismert (pl.
kisajtolas, porkohaszati alkalmazas stb.)
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i Difflizids hegesztés

= £/v:Vakuumban esetleg véddgazban, az
0sszehegesztend6 anyagokat felhevitik az
olvadasponthoz kozeli hdmérsékletre, 6sszenyomott
allapotban. A magas homérséklet és a nagy nyomas
hatasara kdszas jon létre az 6sszehegesztendd
fellleten. A fellileti gerjesztett allapotba keril6 ionok
racsparaméternyi tavolsagra kertilnek, kozottik
elektroncsere folytgn gyenge kotes majd az ionok
erds kotés.

= A diffuzié alapvetd tehat a kotés kialakulasaban.
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A difflzids hegesztés valtozatai
| |
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Kézvetlenl hevités Indukciéls hevités

Gyakorlatban alkalmazzak a kodzvetlen ellenallas hevitést és
az indukcids hevitést is.
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i A diffuzids hegesztd berendezés
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i Hegesztési munkarend

F Theg

N
Theg = (0,7 .. 0,8) Ty

| L\
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A hegesztési paraméterek
i Osszefliggése

AH

Theg - .
4,6(10g A+nlogo —log 8)

= A, n : anyagtol fiiggd allandok, o
nyomofesziiltseg, : : deformacio
sebesseg

= AH: a képlékeny alakvaltozas aktivalasi
energiaja.
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i Hegesztési paraméterek

® Pheg = 3...100 MPa
| Theg = (0,7 0,8) TOp
m theg = perc...0ra

m €& < 1%
= Pontossag: 0,02 ...0,5 mm
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i A diffuzios hegesztés alkalmazasa

Fémkombinaciok és vegyes-kotések készitése
Takarékszerszamok gyartasa

Kilonleges kotések készitése

Elektronikai alkalmazas

Autdipari alkalmazas

Reaktor gyartas

Urhajdzas, replildgép gyartas
Vegyes-kotéseknél sokszor alkalmaznak
kozbetéteket:

= Be + Cu = Au, Ag betét
« Ti + acél = V, Be betét
= Ferrites acél + ausztenites acél = Ni betét.
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i Urtechnikai alkalmazas

Com ial bronze band (80% Cu-10% Zn)
535000 BUBTOID 1.490 long

18/ on 1.D. (special milled surface)

Low-carbon steel expanding plug
46670 0.D. = 2.5 long

‘9’ on 0.D.

6-6-2 Titanium tube
6.08100.D. = 45?[X}ID 5.0 long
(tapered 0.D. o

¥ on00.a dID

Maolybdenum restra
10.0 0.D. X6350ID X25| ng

Won1b.

Stainless steel base plate
10.0 0.D. % 0.250 thick

Low-carbon steel support ring \ ?‘;;‘&’;‘6‘;&,‘;"3%’; ::::‘;
5 WU WU 3 [ely
carl

L rbon steel support ring
300.D. X 25I D. ¥ 0.750 long
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Csaphegesztés
(sajtolo ivhegesztés)

= Elektromos ivvel, amely Iétrehozhato
nagyteljesitményl kondenzator telep
kistitésével is, csapszerll alkatrészek
végét megolvasztjuk, majd az olvadt
anyagokat sorjaba nyomva, képlékeny
alakitas hozza létre a kotést.
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Ivhuzasos csaphegesztes

= A csap végét a hordozé fellilethez nyomva,
rovidzarlatot hozunk létre. A csapot elhlzva, iv
képzddik. Az iv megolvasztja a csap végét és a
hordozé feliiletet, majd a csapot a darabhoz nyomva,
az olvadt anyagok sorjaba nyomddnak és a
képlékeny alakvaltozas hozza létre a kotést.

[vhizasos csaphegesztés

Révidzarlat ivképzodeés Hegesztett kotés Munkarendi abra
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Gyujtocsucsos csaphegeszteés

l Gyuijtécslcsos csaphegesztés ‘

Csap | | | |

I 2 !

Roévidzarlat ivképzodeés Hegesztett kotés

= A csucsban végzodo csapot a feliilethez n?/omva rovidzarlat,
majd iv képzddik. Az iv nagyon gyorsan olvasztja meg a
csapot, az ivhossz mindaddig nG, amig az ivhossz
novekedés eléri a csap eldtolasi sebességét. Az iv
megolvasztja a csap veget es a hordozo felliletet, majd a
csap belenyomddik a fémfiirdobe. Az olvadt anyagok a
solgjil:gatnyomédnak és a képlékeny alakvaltozas hozza létre
a kotést.
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i A csaphegesztés valtozatai

ivgylfljtésos csaphegesztés
= Ivhuzasos csaphegesztés
= Keramiagydris
= Védbgazas
=« Fedett ivii
GyUjtdcsucsos csaphegesztés
Gyujtdgy(ir(is csaphegesztés
Forgdives csaphegesztés
Kondenzator kislitéses csaphegesztés
= Kontakt mddszer
= Hézagtarto
= Ivhlzasos
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Ivhizasos csaphegesztés
:L keramiagyravel

A keramia gy(r(:
¢ VVédi a varratot

e Formalja a varratot
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i Kondenzatoros csaphegesztés

Y .
.
4 | l
Gylijtovég l
% Pt oo

144 1 7 7 7 12 3’[
Csapszeru alkatrészek mas eljarassal is felhegeszthetok, pl.
dorzshegesztéssel, robbantasos hegesztéssel, ellenallas
hegesztéssel.
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Csaphegesztési valtozatok

= .
e

Kondenzatoros (Kontakt) Kondenzatoros (hézagtartd)
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Hegesztési parameterek

Ivhazasos:

[ ] IRZ = 80 d [ A ]

= p, < 10MPa

s th = (0,02 ...0,04)d [s]

s Gy = 0,2 ..4ms

= d = 2 ... 25 mm fekvd helyzet, 2 ... 16 mm

falmenti helyzet, 2 ... 14 mm fejfeletti helyzet

s 2 d/4 a csapok hossza Lyax = 40 ...100 mm
Gyuijtdcsucsos:
w Igy = 3000... 8000 A
w by = 0,2..4ms
«d = 2,5...8mm minden helyzet
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A csaphegesztés alkalmazasa

Otvozetlen es 6tvozott aceélok

Aluminium és 6tvozetei

Réz és Otvozetei

Vegyeskotések

Bevonatos lemezek + csapszert’j alkatrészek

Sik fellletl, hengeres és mas felliletl elemek +
csapszer( alkatrészek

HOszigetelést tartd csapok (szegszerd csapok)
Hoatado felliletek ndvelésére csapok felhegesztése

Csapok, szegek, csavarok felhegesztésére alkalmas
és az ipar minden teriiletén alkalmazhatd

Nem csak hengeres, de négyszdg, soksz0g, s6t
szabalytalan alaku csapok is hegeszthetok.
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Forgoives hegesztés

= Elv: A magneses térrel forgd mozgasra kényszeritett

elektromos iv megolvasztja a darabok homlok
felliletét, majd azokat 6sszenyomva az olvadt
anyagok a sorjaba nyomodnak és a képlékeny
alakvaltozas hozza létre a kotést.

A miikddés alapja a Lorentz féle ergtorvény. Amely
kimondja, hogy magneses térben (B), v sebességgel
mozgd elektromos toltésre (g) erd hat (7).

F - glE+ v B)
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Az ivre hato ero

Az elektromos teret elhanyagolva és a sebességgel
mozgd toltést aramvektorként (7) értelmezziik, az
egységnyi hosszu ivre haté er6 az alabbi moédon
irhato:

AF =1IxB
L hosszlsagu ivre hato er6 skalarisan, ha a magneses
tér és az iv iranya o szoget zar be:

F=I1BLsina
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i A forgodives hegesztés valtozatai

= Keresztmez0s forgoives hegesztés

= Sajtold hegesztési eljarasként ezt a valtozatot
alkalmazzak.

= Hosszmez0s forgoives hegesztés

= Sorjazasra és peremvarratos kotések készitésére
alkalmazzak.

= Forgdives csaphegesztés

= FOleg csavaranyaszer( alkatrészek hegesztésére
hasznaljak.
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Keresztmezos forgoives

i hegesztés

F

° B
Maanes tekercsek J\

A darabok kozott ivet gyujtunk, a radialis magneses tér elkezdi
az ivet forgatni. Az iv olyan gyorsan forog, hogy gyakorlatilag
sikszer(i héforras jon létre. A darabokat 6sszenyomva
képlékeny alakitas altal jon létre a kotés. A megolvadt anyagok
a sorjaba tavoznak. A hegesztést véddgazban végzik a hibak
elkeriilése érdekében.
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Hosszmez0s forgoives hegesztés

Vizhités

Segédelektroda

A hosszmez0s forgdives hegesztés miikddési elve az, hogy
a hossziranyl magneses tér a segédelektroda és a
munkadarab kdzott begyujtott elektromos ivet forgatja
korbe. Az eljaras valtozatot hdkezelésre, sorjazas segitésére
és Omleszt6 hegesztésre (peremvarratok készitésére)
hasznaljak.
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i Fogdives csaphegesztés

= —

Kor alaku perem és a hordozo feliilet kdzott gyujtott
elektromos ivet radialis magneses térrel forgatjuk meg.
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i Keresztmezds munkarend
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Hegesztés elGadasok
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i Hegesztési paraméterek

Ivaram erdssége
Ivhosszlsag
Ivfesziiltseg
Iv égési id6

Z6mit6 ero
Z6mités nagysaga
Z6mitési sebesség

Hegesztés eléadasok

Liv
Ll'v
U iv
tiv

F,
Z
Vz

n.

Magnestekercs gerjeszt0 tekercs I+ =100 ... 500 104 T
Iv mozgasi sebesseége v
Iv koriilfordulasi id6 (szam)

200 ... 1200 A
1,5...3 mm
20...50V
03..5s

30 ... 150 m/s
0,5...40 KN

SzerzG: dr. Palotas Béla
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Zart vonalvezetésre van sziikség

A forgoives hegesztes

alkalmazasa

Nem forgasszimmetrikus darabokhoz is hasznalhato

Csovek, profilok tompahegesztése

Csovek, profilok hegesztése lemezhez
Csovek, profilok hegesztése karimaval, zardkupakkal,

csatlakozokkal stb.
Készithetd

= Peremvarratos kotés
= Homlokvarratos kotés
= Tompavarratos kotés
» Sarokvarratos kotés
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Réz és otvozetei
Al és 6tvozetei.

7y
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Anyagok, kotés tipusok

Otvozetlen nem nemesithetd acélok
Gyengén 6tvozott melegszilard acélok
Otvozetlen nemesithetd acélok
Ausztenites korrdzidalld acélok

FRRN
iy

Hegesztés eléadasok SzerzG: dr. Palotas Béla 42




